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Испытания стали 140Х12 содержащей в металлической матрице 
75% метастабильного аустенита показали, что с повышением 
температуры количество мартенсита деформации и микротвердость 
поверхности трения снижается, особенно заметно в интервале 
температур 450-530°С.Интенсивность изнашивания при этом 
возрастает на порядок. Это обусловлено тем, что при незначительных 
температурах высокая микротвердость и износостойкость сплава с 
остаточным аустенитом достигается за счет образования большого 
количества мартенсита деформации и других сопутствующих этому 
процессу явлений (релаксация напряжений, образование 
мелкодисперсныхкарбидов и др.). Однако с повышением температуры 
испытаний интенсивность γ→α-превращений и упрочнение 
поверхности трения снижается, что приводит к росту интенсивности 
изнашивания. Это связано со стабилизацией аустенита. Так, если в 
процессе испытаний при комнатной температуре стали 140Х12 
(Тзак = 1170°С), аустенит почти полностью превращается в мартенсит 
деформации (из 75% γ-фазы остается только 14%), то при 450°С, когда 
еще не начался распад аустенита, только около 20% аустенита 
претерпевает деформационные γ→α- превращения. 
В результате снижения твердости поверхности трения происходит 
существенное увеличение такого показателя, как отношение 
На/Нм,что обусловливает преобладание прямого микрорезания 
поверхности трения и резкое снижение износостойкости. 
Таким образом, использование сталей с метастабильным 
аустенитом при температурах 450-550°Сне эффективно. Очевидно, что 
поиск материалов для таких условий изнашивания следует вести среди 
наплавочных сплавов,содержащих большое количество эвтектических 
и заэвтектических карбидов и карбоборидов. 
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При веденні процесу ЕШП з низьким коефіцієнтом заповнення 
кристалізатора (КЗК), відбувається незадовільне формування поверхні 
злитка з гофрами та «заваленнями» донної частини.  
Для покращення якості поверхні злитків ЕШП запропонована 
конструкція електрода, основна частина якого зібрана з пластин. Це 
 133 
дозволяє збільшити КЗК у 1,7…2,0 рази при тій самій фактичній площі 
перерізу електрода. Збільшення площі яку займає електрод дає 
можливість розподілити тепло по шлаковій ванні, та наблизити 
електрод до стінок кристалізатора на 30 мм. Внаслідок чого шлак на 
периферійних ділянках кристалізатора рівномірно розігрітий в ході 
всього процесу переплаву. 
Для зменшення «завалень» донної частини злитка запропоновано 
використання рознесеної стартової частини витратного електрода та 
оптимізовано процес твердого старту ЕШП. До основної частини 
електрода по двом бічним поверхням приварюються пластини, кінці 
яких з`єднані в точці, яка торкається «затравки» при твердому старті. 
В цьому випадку забезпечується рівномірне розплавлення флюсу по 
всій площі кристалізатора без блокування нерозплавленого флюсу у 
кутах, що зменшує розміри «завалення» донної частини злитка.  
Мінімальні «завалення», при відсутності гофр, отримано при 
довжині стартової частини 240…350 мм, це дозволяє зменшити донну 
обрізь на 50 %. 
В результаті роботи можна зробити висновки: 
1. Використання рознесеної основної частини електрода 
забезпечує рівномірний розподіл теплової потужності при ЕШП, та 
формування якісною поверхні злитка без гофр при веденні процесу на 
«холодних» режимах. 
2. При ЕШП з низьким коефіцієнтом заповнення використання 
рознесеної стартової частини витратного електрода покращує процес 
наведення шлакової ванни на твердому старті та формування донної 
частини злитка. 
3. Запропонована конструкція витратного електрода дозволяє 
розширити технологічні можливості обладнання. 
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До складу автомату керування клапанами перепуску повітря з 
компресора низького тиску деяких моделей вітчизняних авіадвигунів 
входить блок струміневих підсилювачів. Він складається з пакету 
шести зварених між собою дифузійним способом прямокутних 
